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This bachelor thesis was offered by Outokumpu Stainless Oy. The aim of this 
thesis was to make a feasibility study for modernization of automated ware-
house and automated packaging lines automation systems at the Outokumpu 
Tornio Works cold rolling mill 1 and 2. The Project focused on Siemens automa-
tion products life cycle inventory. 
 
The thesis was started by upgrading the line-specific equipment base lists of 
pre-feasibility study completed in 2009. Next the situation of the stock of spare 
parts was established. By means of the stock lists and inventory of spare parts 
analysis established up to date. The current Siemens S5 product family has 
been published in 1979 and the families of the products has left the active mar-
keting. Carrying out the line-specific modernization for the S5 family products is 
up to date. 
 
The thesis resulted in clearing modernization of automated warehouse and au-
tomated packaging lines automation systems at the cold rolling mills 1 and 2.It 
is important to initiate the modernization to ensure the operation reliability of the 
product warehouses and packaging lines also in the future. 
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1 JOHDANTO 
Outokumpu Stainless Oy Tornion Kylmävalssaamolla 1:llä on kaksi 
automaattista valmiiden tuotteiden pakkauslinjaa, jotka on otettu käyttöön 
vuonna 1997. Toinen pakkauslinja pakkaa rullatuotteet (ARP) ja toinen pakkaa 
levytuotteet (ALP). Automaattisilla pakkauslinjoilla on molemmilla jatkeena oma 
automaattivarasto, joka hoitaa tuotteiden varastoinnin, Automaattivarastot on 
otettu käyttöön myös vuonna 1997. Tornion Kylmävalssaamo 2:lla on käytössä 
oma automaattinen varasto, joka hoitaa kaikkien saapuvien tuotteiden 
varastoinnin, vastaanoton, puolituotteiden ja lähtevien tuotteiden varastoinnin 
sekä lähetykset. Kylmävalssaamo 2:lla varasto on ollut käytössä vuodesta 
2001. 
Varastojen ja automaattisten pakkauslinjojen sähköautomaatiojärjestelmät ovat 
pikaisen modernisaation tarpeessa. Tornion tehtailla on vuonna 2009 suoritettu 
automaatiojärjestelmien esiselvitys kylmävalssaamoilla, liittyen Siemens 
logiikoiden varaosiin ja niiden saatavuuteen. Esiselvityksestä käy ilmi, että 
käytössä olevat automaatiojärjestelmät ovat vanhenemassa. 
Opinnäytteen tavoitteena on kartoittaa automaattisten pakkauslinjojen sekä 
automaattivarastoiden Siemens-automaatiotuotteet kattavasti, päivittää niiden 
elinkaaret sekä varaston varasosien tilanne ja suunnitella toteutettavat 
korjaustarpeet investointisuunnitelman pohjaksi. Samalla tutkitaan, mitkä 
laitekokonaisuudet ovat kriittisimpiä kohteita, joita kannattaisi modernisoida 
ensimmäisenä. 
Opinnäytetyö rajattiin koskemaan vain Outokumpu Stainless Oy Tornion 
Kylmävalssaamo 1 ja 2 tuotevarastojen sekä automaattisten pakkauslinjojen 
ARP ja ALP Siemens-automaatiotuotteita. 
Työn suorittaminen jaettiin osiin ja ensimmäinen osa oli vanhojen 
laitekantalistojen päivittäminen. Tämän jälkeen tarkoituksena on kartoittaa 
laitteistojen elinkaaret ja varaosa saatavuudet. Seuraavaksi kartoitetaan 
varastossa olevien varaosien varastointitilanne. Tämän jälkeen aineisto 
koostettiin selvitysraporttiin. 
  
2 OUTOKUMPU OYJ 
Outokumpu Oyj on metalliteollisuuden alalla toimiva monikansallinen yhtiö. Ou-
tokumpu Oyj on perustettu Suomessa 1930-luvulla. Yhtiön pääkonttori sijaitsee 
Espoossa ja toimitusjohtaja on Roeland Baan. Yhtiön palveluksessa on yli 
12 000 henkilöä yli 30 maassa. (Outokumpu Oyj 2016a.) 
 
Outokumpu valmistaa kylmä- ja kuumavalssattuja ruostumattomia teräsnauhoja 
ja – levyjä sekä putkia ja niiden osia. Outokummun valmistamaa ruostumatonta 
terästä käytetään monenlaisiin käyttötarkoituksiin esimerkiksi lääkinnällisissä 
laitteissa ja keittiötarvikkeissa, sen hygieenisuuden vuoksi. Outokummun val-
mistamat tuotteet ovat edistyksellisiä, esteettisiä, kustannustehokkaita, läm-
mönkestäviä, korroosionkestäviä, hygieenisiä ja kierrätettäviä. (Outokumpu Oyj 
2016a.) 
2.1 Tornion tehtaat 
Tornion tehdas on maailman integroiduin ruostumattoman teräksen tuotantolai-
tos. Tehdasalueella Torniossa toimii ferrokromitehdas, terässulatto, kuumavals-
saamo, kylmävalssaamo 1 ja kylmävalssaamo 2. Tornion tehdasalueella sijait-
see myös satama, jonka kautta kuljetetaan tehtaan tuotteita maailmalle sekä 
tuodaan raaka-aineita tehtaan käyttöön. Tornion tehtaisiin kuuluu myös Kemin-
maassa sijaitseva Elijärven kaivos, josta saadaan ruostumattoman teräksen 
tärkeintä raaka-ainetta kromia. Tornion tehtailla työskentelee noin 2150 henki-
löä, joiden lisäksi tehdasalueella ulkopuolisia palveluntoimittajia noin 300 henki-
löä päivittäin. Kuvassa 1 on ilmakuva Tornion tehdasalueesta. (Outokumpu Oyj 
2016a.) 
 
  
Kuva 1. Ilmakuva Tornion tehdasalueesta. (Outokumpu Oyj 2016a.) 
 
Päätuotteina Tornion tehtailla ovat austeniittinen ja ferriittinen kuuma- ja kylmä-
valssattu ruostumaton teräs. Vuositasolla tuotantokapasiteetti on 1,65 miljoonaa 
teräsaihioita ja 1,2 miljoonaa tonnia valssattuja tuotteita, joista kirkkaita kuuma-
nauhoja on 300 000 tonnia, 2E-materiaalia 150 000 tonnia ja kylmävalssattuja 
750 000 tonnia. Kuviossa 1 on esitetty Tornion tehtaiden toiminnot osa-
alueittain. (Outokumpu Oyj 2016a.) 
 
 
Kuvio 1. Tornion tehtaiden toiminnot. (Outokumpu Oyj 2016a.) 
 2.2 Kylmävalssaamo 1 
Teräsnauhan kuumavalssauksen jälkeen se tuodaan rullankuljetusautolla kyl-
mävalssaamo 1:lle (KYVA 1), joko valmistelulinjalle (VA) tai hehkutus-
peittauslinja 3:lle (HP3). Kuviossa 2 on teräsnauhan kylmävalssaamo 1:llä läpi-
käymät tuotanto-osastot. HP3:n uunissa teräsnauha hehkutetaan 1050- 1150 
°C:ssa, jonka seurauksena nauhan mikrorakenne tasaantuu ja kuumavalssauk-
sen seurauksena pintaan syntynyt oksidikerros on helpompi poistaa. Uunien 
jälkeen teräsnauhaa jäähdytetään jäähdytysvyöhykkeillä ilmalla ja vedellä. 
Jäähdytyksen jälkeen teräsnauha puhdistetaan kuulapuhalluksessa, jossa te-
räsnauhan pintaan lingotaan suurella nopeudella pieniä teräskuulia. Teräskuuli-
en tarkoituksena on rikkoa teräsnauhan pinnalla oleva oksidikerros. Elektrolyyt-
ti-sekahappopeittaus poistaa loput tästä oksidikerroksesta. Ennen kuin teräs-
nauha kelataan uudelleen teräsnauharullaksi, suoritetaan pinnanlaatu- ja mitta-
tarkistus. (Outokumpu Oyj 2016a.) 
 
Kuumanauharullista osa toimitetaan suoraan leikkauslinjoille, joista ne menevät 
sitten pakkauslinjojen kautta asiakkaille. Loput toimitetaan kylmävalssattaviksi 
Sendzimir-valssaimille loppumittaan, joko suoraan tai nauhahiontalinjan kautta. 
Sendzimir-kylmävalssaimia on kylmävalssaamo 1 kolme kappaletta. (Outokum-
pu Oyj 2016a.)  
 
 
Kuvio 2. Kylmävalssaamo1 prosessikaavio. (Outokumpu Oyj 2016a.) 
 
Teräsnauhasta, joka on kerran ajettu hehkutus-peittauslinjan läpi, käytetään 
nimitystä kylmänauha. HP3-linjan käsittelyn jälkeen kylmänauhaa käsitellään 
vielä HP-linjoilla 1, 2 ja 4. Nämä HP-linjat ovat toimintaperiaatteeltaan saman-
laisia kuin HP3-linja, paitsi niissä ei ole kuulapuhallusta. (Outokumpu Oyj 
2016a.) 
 
 Loppumittaan valssattu, hehkutettu ja peitattu kylmänauha valssataan tarvitta-
essa vielä viimeistelyvalssaimilla 1 ja 2. Tämän valssauksen tehtävänä on pa-
rantaa teräksen pinnan sileyttä sekä tasomaisuutta. Viimeiseksi kylmänauha 
menee leikkauslinjoille, joissa nauha leikataan haluttuihin mittoihin, joko hal-
kaisulinjoilla HA1, HA2, HA4 tai HA6 kapeiksi kaistoiksi tai katkaisulinjoilla KA1, 
KA2 tai KA3 levyiksi. Leikkauksen jälkeen lopputuote pakataan joko automaatti-
sessa rullan pakkauksessa (ALP) tai automaattisessa levyn pakkauksessa 
(ALP). Pakattu tuote siirretään korkeavarastoon tai välihalliin, jossa se odottaa 
lähettämistä lähettämön kautta asiakkaalle. (Outokumpu Oyj 2016a.) 
 
2.3 Kylmävalssaamo 2 
Kylmävalssaamo 2 (RAP5) on jatkuvatoiminen linja, jossa on integroitu kylmä-
valssaus, hehkutus ja peittaus, viimeistelyvalssaus ja venytysoikaisu. Linjalla 
valmistetaan kuumanauhaa ja kylmänauhaa riippuen siitä, ajetaanko nauha yksi 
vai kaksi kertaa linjan läpi. Linjan erikoisuutena KYVA 1:seen verrattuna on 
mustan kuumanauhan valssaus haluttuun loppumittaan. Kuviossa 3 on RAP5-
linjan prosessikaavio. RAP5-linja on rakennettu kolmeen kerrokseen ja se sijait-
see erillisessä tehdashallissa. (Outokumpu Oyj 2016a.) 
 
 
Kuvio 3. Kylmävalssaamo 2 prosessikaavio. (Outokumpu Oyj 2016a.) 
 
2.4 Kuljetus- ja lähetysorganisaatio 
Kuljetus- ja lähetysorganisaation vastuulla on vihivaunuilla, trukeilla ja nostureil-
la tapahtuvat sisäiset materiaalisiirrot, lähetystoiminta ja varastoinnit. KYVA1:n 
ja RAP5:n materiaalinsiirron valvojien tehtävänä on huolehtia, että materiaalin-
siirrot osastojen välillä sujuisivat mahdollisimman kitkattomasti. Lähettämössä 
työskentelevät lastarit lastaavat lähtevät tuotteet kontteihin, autoihin ja junavau-
nuihin. (Outokumpu Oyj 2016a.) 
 
 Organisaation toiminnasta vastaa käyttöinsinööri. Hänen alaisuudessaan on 
kolme vuorotyönjohtajaa, vastaava mestari sekä kolme päivätyöntyönjohtajaa. 
Heidän tehtävänään on huolehtia sisäisen materiaalisiirron, varastoinnin, lähe-
tys- ja kierrätystoiminnan sujuvuudesta. Koko organisaatiossa työskentelee noin 
120 henkilöä. (Outokumpu Oyj 2016a.) 
 
Kylmävalssaamo 1:llä on kuusi automaattisiltanosturia (ASN) sekä kahdeksan 
miehitettyä nosturia, joiden tehtävänä on palvella kylmävalssaamo1:llä linjoja. 
Alueelle kuuluu myös kahdeksan huoltonosturia. Automaattisiltanosturit toimivat 
VV2AUT-, FGAUT-, OS-PAUT-, HP4AUT-, SZ3-, BCAUT- ja HA6-varastoissa. 
(Outokumpu Oyj 2016a.) 
 
Kylmävalssaamo 1:llä on käytössä vihivaunujärjestelmä, joka on otettu käyttöön 
vuonna 1995. Vihivaunu eli automaattitrukki (AGV eli automated guided vehicle) 
on laite, joka siirtää ennalta määrättyjä reittejä pitkin tavaraa paikasta toiseen. 
Vihivaunuja on kylmävalssaamo 1:llä yhteensä 17 kappaletta, joista 13 kappa-
letta on rullavihivaunuja, jotka kantavat taakkaa selässään, 3 kappaletta tuurna-
vihivaunuja, jotka kantavat taakkaa kärsässään ja yksi valssien siirtovaunu. 
Valssien siirtovaunu toimii Sendzimir-valssaimien alueella. Tuurnavihivaunut 
toimivat leikkauslinjoilla käsitellyn materiaalin siirtovälineinä. Rullavihivaunut 
siirtävät teräsnauharullia kylmävalssaamo 1:n sisällä hallista toiseen, helpottaen 
siltanostureiden toimintaa. Vihivaunujen modernisaatioprojekti on ollut käynnis-
sä jo jonkin aikaa ja sen seurauksena vaunut siirtyvät induktiivisesta lankaohja-
uksesta laserpaikannukseen pohjautuvaksi. Tuurnavihivaunut ovat käyneet jo 
modernisoinnin läpi ja yksi rullavihivaunu on modernisoitu. (Outokumpu Oyj 
2016a.) 
 
Kuljetus- ja lähetysorganisaatioon kuuluu myös erilaisia trukkeja. Vuorotrukkien 
jotka toimivat viidessä vuorossa, tehtävänä on huolehtia välipaperin, rulla- ja 
levyalustojen kuljettamisesta linjoille. Lähettämön trukit lastaavat autoja, junia ja 
rekkoja. 42t-trukki huolehtii koko tehdasalueesta ja sen tehtäviä ovat muun mu-
assa rullakuormien purku, satamassa tapahtuva rullien varastointi, rullien siirto 
kuumavalssaamolta valmistelulinjalle sekä käsinpakkauksesta lähettämöön 
menevien rullien siirto Lisäksi on kolme päivätrukkia, joista yhden tehtävänä on 
huolehtia välipaperivarastosta kahden muun huolehtiessa muun muassa pak-
 kausmateriaalien kuljetuksesta ja romukippojen tyhjennyksestä. Lähettämössä 
toimii myös kurottaja, joka siirtelee kontteja lähettämöön ja sieltä pois. Kurotta-
jan tehtävänä on myös lastata mustia kuumanauhoja junavaunuihin. (Outokum-
pu Oyj 2016a.) 
  
3 AUTOMAATIOJÄRJESTELMÄ 
3.1 Automaatiojärjestelmän tarkoitus 
Automaatiojärjestelmällä tarkoitetaan esimerkiksi yksittäistä ohjelmoitavaa lo-
giikkaa tai koko tehtaan toiminnan ohjaamiseen tarkoitettua järjestelmää. Auto-
maatiojärjestelmä on osista koostuva kokonaisuus, jolla on tietty käyttötarkoitus 
tai tehtävä.  Automaatiojärjestelmän laitteistorakenteen voi jakaa kolmeen eri 
tasoon, kuten kuviossa 4. Kenttälaitetasolla eli alimmalla ovat prosessia ohjaa-
vat toimilaitteet, ohjausyksiköt, lähettimet, anturit sekä mittalaitteet. Keskimmäi-
sellä tasolla logiikkayksiköt kontrolloivat ohjainyksiköiden, säätimien ja toimilait-
teiden ohjauksia. Ylimmällä tasolla ovat esimerkiksi valvomo-ohjauspäätteet, 
erilliset ohjauspäätteet ja hälytyskirjoittimet (Opetushallitus 2016.) 
 
 
Kuvio 4. Esimerkkikuva automaatiojärjestelmästä. (Opetushallitus 2016.) 
 
Automaatiojärjestelmät ovat hyvin usein suuria järjestelmiä. Automaatiojärjes-
telmä voidaan rakentaa joko hajautetuksi tai keskitetyksi järjestelmäksi. Hajau-
tettu järjestelmä tarkoittaa sitä että järjestelmän I/O-liitännät sijoitetaan kentälle 
lähelle prosessin osia. Tässä on kuitenkin ongelmana laitteistojen ympäristö-
kestävyys, josta on seurannut se että puhuttaessa sinänsä hajautetusta järjes-
 telmästä tarkoitetaan keskitettyä järjestelmää joka on rakennettu erilliseen il-
mastoituun sähkötilaan. ( Sivonen 2008, 179) 
 
Automaatiojärjestelmä voidaan siis jakaa kolmeen osaan laitteistorakenteen 
perusteella, mutta sitä voidaan myös mallintaa toiminnallisesta näkökulmasta. 
Kuviossa 5 on esitetty tätä toiminnallista näkökulmaa ISA:n (International So-
ciety for maesurement and Control) mallilla. Mallin pohjalla tasot 1 ja 2 luetaan 
automaatiojärjestelmäksi, joihin kuulu perusautomaatio ja suojausjärjestelmät. 
Tasolla 3 on valmistuksen ohjaus eli niin sanottuja ylemmän tason- järjestelmiä. 
Tasolla 4 on tuotannon suunnittelu ja logistiikka eli yritystason toimintoja. (Au-
tomaatiosuunnittelun prosessimalli 2007.) 
 
 
Kuvio 5. Ohjausjärjestelmien tasot. (Automaatiosuunnittelun prosessimalli 2007) 
 
Automaatiojärjestelmän tarkoituksena on kerätä ohjaamastaan prosessista mit-
taustietoa. Prosessista kerätyt mittaustiedot näytetään operaattoreille valvomo-
päätteillä. Automaatiojärjestelmä ohjaa prosessia keräämiensä mittaustietojen 
perusteella automaattisesti tai sitten operaattori ohjaa itse prosessia valvomo-
päätteiltä. Automaatiojärjestelmän keräämää tietoa kuten koneiden käyntiajat, 
valmistusmäärät ja tuotantohäiriöt voidaan käyttää hyödyksi esimerkiksi ennak-
kohuoltojen suunnittelussa, tuotannon suunnittelussa ja varastotietojen päivityk-
sessä. (ABB:n TTT-käsikirja 2000–07)  
  
3.2 Ohjausjärjestelmä 
Yleensä ohjausjärjestelmällä tarkoitetaan yksittäisen koneen tai toiminnon ohja-
ukseen käytettyä ohjausta. Erilaisia ohjausjärjestelmiä ovat ohjelmoitavat logii-
kat, robotin ohjaus, PID-säädin ja NC-ohjaus. Ohjausjärjestelmät on liitetty jo-
honkin ylemmän tason ohjausjärjestelmään. On olemassa kahdenlaisia ohjaus-
järjestelmiä: suljettuja ja avoimia. Avoimessa järjestelmässä ohjausjärjestelmä 
ohjaa toimilaitteita antamalla käskyn niille mutta ei saa tietoa takaisin onko toi-
milaite suorittanut sille annetun komennon. Suljetussa järjestelmässä ohjausjär-
jestelmä kykenee tarkkailemaan toimilaiteita antureiden antamien tietojen pe-
rusteella ja pystyy siitä tiedosta päättelemään tapahtuiko annettu komento. 
(Keinänen ym. 2007. 210) 
 
3.3 Ohjelmoitava logiikka 
Ohjelmoitava logiikka on tietokone joka on varustettu mikroprosessorilla, jota 
käytetään reaaliaikaisten automaatioprosessien ohjaukseen. Ohjelmoitavat lo-
giikat on otettu alun perin käyttöön autoteollisuudessa Yhdysvalloissa, missä 
ohjelmistopäivityksillä voitiin korvata ohjausjärjestelmien uudelleen johdotukset. 
Ohjausjärjestelmiin muutoksien tekeminen helpottui verrattuna vanhoihin ja 
mutkikkaisiin releohjausjärjestelmiin. Logiikoiden vikadiagnostiikka ominaisuu-
det helpottivat vikatilanteiden selvittämistä. (Keinänen ym. 2007. 212) 
 
Ohjelmoitavaan logiikkaan kuuluu tulo- ja lähtömoduuleja, joihin kaikki kenttä-
laitteet on kytketty. Tulomoduuleihin kytketyt anturit ja sensorit antavat logiikalle 
tietoa prosessista. Lähtömoduuleihin kytketyt toimilaitteet ohjaavat prosessia 
logiikan ohjelman mukaisesti. (Keinänen ym. 2007.212) 
  
4 AUTOMAATION ELINKAARI 
Automaatiojärjestelmän toteuttamista ja taloudellisia perusteita miettiessä suosi-
tellaan tarkasteltavaksi kuvion 6 mukaista elinkaarimallia. Elinkaarimallissa au-
tomaatiojärjestelmän toteutus on jaettu kolmeen osaan: toteutus, käyttö ja pur-
kaminen. Järjestelmän elinkaarta tarkastellaan teknisestä ja taloudellisesta nä-
kökulmasta eli teknistä elinikää voidaan maksimoida järjestelmää ja laitosta uu-
simalla, kunnes sitten järjestelmän taloudellinen elinikä päättyy suurenevien 
uudistus- ja ylläpitokustannusten kautta. (PSK4601 S6.) 
 
 
Kuvio 6. Automaatiojärjestelmän investoinnin elinkaarivaiheet. PSK 4601 S6 
 
Viimeisenä kuvassa 7 on automaatiojärjestelmän purkamisvaihe. Tässä vai-
heessa automaatiojärjestelmän modernisaatiota aletaan toteuttaa ja osaa van-
hasta järjestelmästä voidaan käyttää hyödyksi. Purkamisvaiheessa on neljä eri 
vaihetta: purkamisen suunnittelu, kierrätyksen suunnittelu, ongelmajätteiden 
käsittelyn suunnittelu ja tarvittavien sertifikaattien selvittäminen. (PSK 4601 S7. 
 
Automaatiojärjestelmän investoinnin toteuttamisen vaiheet voidaan jaotella ku-
vion 7 mukaisiin vaiheisiin. Käytännössä nämä vaiheet esiintyvät vain täysin 
uudenlaisissa hankkeissa, joista ei ole olemassa kokemusta. Useimmat hank-
keet ja toteutukset pohjautuvat aikaisempiin normeihin ja ratkaisut perustuvat 
käytettävissä olevaan kokemukseen. (PSK 4601 S6.) 
  
Kuvio 7. Automaatiojärjestelmän investoinnin toteuttamisen vaiheet. (PSK 4601 
S6) 
 
Automaatiojärjestelmän käytön elinkaarivaiheet vaihtelevat suuresti järjestelmä-
osakohtaisesti. Esimerkiksi kaapelointien elinkaari on pitempi kuin ohjelmisto-
jen. Eri järjestelmäosien elinkaaren pidentäminen tapahtuu erilaisilla parannus-
toimenpiteillä eli investoinnin luopumisvaiheen lähestyessä tiettyjä ominaisuuk-
sia parannetaan tiettyjä osia uudistamalla. (PSK 4601 S7.) 
  
Automaatiojärjestelmän käytön elinkaari voidaan jaotella kuvan 9 mukaisiin vai-
heisiin: käyttöönottovaihe, hyödyntämisvaihe ja luopumisvaihe. Automaatiojär-
jestelmän hyvin onnistuneen investoinnin tunnusmerkkejä ovat lyhyt käyttöönot-
tovaihe, pitkä hyödyntämisvaihe sekä suunniteltu luopumisjakson alkamisajan-
kohta. Ominaisuuksien muutos kuvaa kuviossa 8 sitä että teknologian kehitty-
misen myötä investointien järkevyys ei enää palvele kehittymisen aiheuttamia 
vaatimuksia eli ei ole enää järkevää investoida vanhaan automaatiojärjestel-
mään. (PSK 4601 S7.) 
 
Kuvio 8. Automaatiojärjestelmän investoinnin käytön elinkaarivaihe. (PSK 4601 
S7.)
  
5 VARAOSIIN POHJAUTUVA ELINKAARI 
Siemensin teollisuusautomaatiotuotteilla on 4 elinkaaren vaihetta: kehitys, nor-
maalitoimitus, varaosa ja lopetus. Elinkaari on tuotekohtainen ja siksi eripituinen 
eri tuotteilla. Normaalitoimitusvaiheen pituus vaihtelee tuotteittain ja sinä aikana 
tuotteelle voi tulla korvaava tuote tai kokonaan uusi tuote, jolloin korvattu tuote 
siirtyy varaosavaiheeseen. Voi käydä myös niin että tuote siirtyy varaosavai-
heeseen ilman korvaavaa tai uutta tuotetta. (Siemens Osakeyhtiö 2009a) 
 
Korvaavan tuotteen tai uuden tuotteen soveltuminen suoraan korvattavan tuot-
teen tilalle on hyvin tapauskohtaista, se saattaa vaatia ohjelma muutoksen ja/ 
tai laitteistomuutoksen. Korvaavan tuotteen tai uuden tuotteen fyysiset mitat 
saattavat olla myös erit. (Siemens Osakeyhtiö 2009a) 
 
Yleisesti Siemens lupaa teollisuusautomaatiotuotteiden varaosavaiheen kestok-
si: 
- ns.toimistotietokoneet 3 vuotta 
- ns. teollisuustietokoneet 5 vuotta 
- sähkökäytöt 6 vuotta 
- erilliset jännitelähteet (SITOP) 5 vuotta 
- mikrologiikka (LOGO) 5 vuotta 
- operointipaneelit 5 - 10 vuotta 
- kenttälaitteet 7 - 10vuotta 
- ohjelmoitava logiikka (SIMATIC) 10 vuotta. (Siemens Osakeyhtiö 2009a) 
 
Teollisuusautomaatiotuotteen varaosavaihe voidaan jakaa 4 osaan: osan osto, 
osan vaihto, osan korjaus ja ei saatavana. Suositeltavaa on että viimeistään 
silloin kun varaosavaihe on edennyt osan vaihto -vaiheeseen, Siemens suosit-
telee tehtäväksi modernisointisuunnitelman. Tuotetuen ja varaosavaiheen pi-
tuus on yleensä 10 vuotta. Tekninen tuki sekä varaosasaatavuus loppuvat kun 
tuote on ei saatavana -vaiheessa. (Siemens Osakeyhtiö 2009a). 
 
 Elinkaarikartoituksessa kartoitettiin pääasiassa Siemens S5- ja S7-
tuoteperheiden tuotteita. Siemens S5-tuoteperhe julkaistiin vuonna 1979. S5-
tuoteperheen poistuminen aktiivimarkkinoinnista on alkanut 2013 vuonna, kuten 
kuviossa 9 esitetään. Tämän vuoksi varaosien saatavuus on heikkoa. S7-
tuoteperhe on aktiivimarkkinoinnissa.( Siemens 2016) 
 
 
Kuvio 9 Siemens S5-tuoteperheen poistuminen (Siemens Osakeyhtiö 2009a 
Elinkaarianalyysi OTW KYVA Siemens Oy) 
 
Liitteessä 2 esitetään päivitetyt laitekantalistat joiden pohjalta voidaan suunnitel-
la modernisaation suorittamista. Liitteessä 1 esitetään elinkaarianalyysi mikä on 
tehty kerätyn aineiston pohjalta Outokumpu Stainless Oy:lle. Liitteessä 3 on 
varastonlaitekartoitus, mistä selviää varastossa olevien tuotteiden varastointiti-
lanne. 
  
6 PROSESSIN OSIEN KUVAUS 
6.1 Tuotevarasto 1 
Tuotevarasto1 (TUVA 1) sisältää korkeavaraston ja välihallin. TUVA 1 varastoi-
daan kylmävalssaamon valmistamia levy- ja rullapaketteja. Korkeavarasto 
muodostuu kahdesta eri automaattivarastosta, rullapakettivarastosta ja levypa-
kettivarastosta. Välihallissa varastoidaan suuria rullapaketteja sekä suuria levy-
paketteja, jotka eivät kokonsa puolesta mahdu automaattivarastoihin. Auto-
maattivarastoja ohjataan varastotietokonejärjestelmällä VTK. (Outokumpu Oyj 
2016a.) 
 
Kumpaakin automaattivarastoa ohjaavat toisistaan riippumattomat tietokoneet, 
mutta kuitenkin toisen koneen häiriötilanteessa sen tehtävät pystytään siirtä-
mään toiselle koneella, joka tämän jälkeen ohjaa molempia varastoja. Kaikki 
laiteohjaukset on toteutettu ohjelmoitavilla logiikoilla, jotka liikennöivät lähiver-
kon kautta levypakettivaraston- ja rullapakettivarastonjärjestelmän kanssa. Tuo-
tevarasto 1:n prosessiasemina on Siemens Simatic S5-400-tuotteet. Valvomo-
asemina toimivat Coros-ohjauspaneelit ja järjestelmän I/O-tietojen välityksessä 
käytetään ASi- ja ET200-väyliä. (Outokumpu Oyj 2016a.) 
 
6.1.1 LEVY-pakettivarasto 
Levypakettivaraston ohjausjärjestelmän lyhenne on LEVY. Levypakettivarastos-
sa on viisi (5) hyllystöhissiä, jotka toimivat omissa käytävissään. Levypakettiva-
raston kokonaiskapasiteetti on 9500 paikkaa. Varastopaikkoja on neljää eri ko-
koa. Hyllystöhissi voi kuljettaa paketteja joiden pituus on 4500–4600 mm. Pa-
kettien maksimipaino saa olla enintään 7000 kg. Pakettien leveys saa olla 
1700–1810 mm. Yhden hyllystöhissin massa on tyhjänä 35 000 kg ja maksimi 
liikuteltava massa on 36 000 kg. Tiedonsiirto VTK:n ja hyllystöhissien välillä ta-
pahtuu mikroaaltoputkien kautta. (Outokumpu Oyj 2016a.) 
 
 
Levypakettivaraston kuljetinjärjestelmässä on kolme osaa: sisäänsyöttöjärjes-
telmä, ulossyöttöjärjestelmä sekä purkurobotit. Purkupäässä on kaksi (2) nipu-
 tusrobottia (161 ja 162), jotka niputtavat ulos lähtevät paketit valmiiksi lähettä-
mön puolelle. (Outokumpu Oyj 2016a.) 
 
6.1.2 RULLA-pakettivarasto 
Rullapakettivaraston ohjausjärjestelmän lyhenne on RULLA. Rullapakettivaras-
tossa on kolme (3) hyllystöhissiä, jotka toimivat omissa käytävissään. Rullapa-
kettivaraston kokonaiskapasiteetti on 8500 paikkaa. Varastopaikkoja on neljää 
eri kokoa. Maksimikuorma rullapakettivaraston hyllystöhisseillä on 28 000 kg. 
Tiedonsiirto VTK:n ja hyllystöhissien välillä tapahtuu mikroaaltoputkien kautta. 
Rullapakettivaraston kuljetinjärjestelmään kuluu sisäänsyöttöjärjestelmä ja ulos-
syöttöjärjestelmä. (Outokumpu Oyj 2016a. 
 
6.2 Tuotevarasto 2 
Tuotevarasto 2 sijaitsee kylmävalssaamo 2:lla. Tuotevaraston tarkoituksena on 
varastoida kuuma- ja kylmänauhoja. Varastopaikkoja varastossa on 8000 kap-
paletta. Varastossa on kolme (3) hyllystöhissiä jotka toimivat samalla 800 metriä 
pitkällä käytävällä. Varastossa sijaitsevien hyllystöhissien maksimikuorma on 38 
000 kg ja hissin oma massa on 88 000 kg. Varastoon voidaan varastoida rullia, 
joiden maksimipaino on 38 000 kg ja joiden leveys on 8000–8200 mm. Korkea-
varastoon kuuluu myös hissien huoltopaikka, käärintäkone sekä automaattiset 
sisään- ja ulossyöttörampit. (Outokumpu Oyj 2016a.) 
 
Tuotevarasto 2 prosessiasemina on Siemens Simatic S7-400-tuotteet. Valvo-
moasemina WinCC-järjestelmän näytöt sekä Siemens OP170B-ohjauspaneelit 
ja järjestelmän I/O-tietojen välityksessä käytetään ASi- ja ET200-väyliä. (Outo-
kumpu Oyj 2016a.) 
 
6.3 Automaattinen rullanpakkaus 
Automaattinen rullanpakkaus (ARP) on automaattinen pakkauslinja, jossa paka-
taan teräsnauharullia ja teräsnauhakaistoja. Pakkaustyypit on jaoteltu kahteen 
tyyppiin; vaakapakkaus ja pystypakkaus. Pystypakkauksessa pakataan teräs-
nauhakaistoja ja vaakapakkauksessa teräsnauharullia. Pakkaamisen jälkeen 
 paketit toimitetaan joko rullapakettivarastoon tai välihalliin varastoitavaksi. (Ou-
tokumpu Oyj 2016a.) 
 
Laitteiston päälogiikka on Siemens S5-155U, joka on yhdistetty valvomoon, väli-
tason ohjaukseen (RUPA2) ja Outokummun omaan tietojärjestelmään (RETU) 
Sinec H1 verkon avulla sekä robottien ohjaimiin Sinec L2 FDL-verkon avulla. 
Robottien ohjaimina toimivat Siemens Sinumerik 840D ja logiikkoina Siemens 
S7-300. (Outokumpu Oyj 2016a.)  
 
Järjestelmän I/O-tietojen välityksessä käytetään ASi- ja ET200-väyliä. Turvapii-
rien signaalit on kytketty päälogiikkaan. Alalogiikat, jotka ohjaavat erillisiä laittei-
ta on liitetty päälogiikkaan Sinec L2 DP-väylän kautta. (Outokumpu Oyj 2016a.) 
 
Logiikoiden tulot ja lähdöt on 24 VDC ja moottorilähtöjen pääjännite 400 VAC. 
Moottorilähtökeskus ja logiikkakeskus on sijoitettu erilliseen sähkötilaan. Kulje-
tinlaitteiden jotka käsittelevät teräsnauharullia tai teräsnauhakaistoja, moottorei-
den ohjauksessa käytetään taajuusmuuttajia. Robottien liikkeet toteutetaan ser-
vomoottoreilla ja – vahvistimilla. (Outokumpu Oyj 2016a.) 
  
6.4 Automaattinen levynpakkaus 
Automaattinen levynpakkauslinja (ALP) on pakkauslinja, joka pakkaa katkaisu-
linjoilta tulevat teräsniput paketeiksi ja toimittaa ne sitten levypakettivarastoon 
tai välihalliin varastoitavaksi. (Outokumpu Oyj 2016a.) 
 
Automaattisen levynpakkauksen päälogiikkana toimii Siemens S7-416-2DP lo-
giikka joka sijaitsee ALP sähkötilassa. Päälogiikka on yhdistetty Outokummun 
omaan tietojärjestelmään (RETU) Kentällä sijaitsevien ohjauspaneelien tiedon-
siirto on toteutettu MPI-väylälllä. Taajuusmuuttajien ohjaus on toteutettu profi-
bus-väylällä ja kaikki taajuusmuuttajat sijaitsevat ALP sähkötilassa. Laitteisto 
kohtaisten ohjelmoitavien logiikoiden tiedonsiirto on profibus-väylässä. (Outo-
kumpu Oyj 2016a.) 
 
Linjan alkupää on katkaisulinjojen loppupäässä. Linjan loppupää on automaatti-
sen levypakettivaraston alkupäässä. Valvomosta voidaan tarkkailla linjan toi-
mintaa. . (Outokumpu Oyj 2016a.) 
  
7 KÄYTÖSSÄ OLEVAT SIEMENS-AUTOMAATIOTUOTTEET 
Ohjelmoitavalla logiikalla pystytään hallitsemaan koneen tai prosessin toimintoja 
tarkasti antureilta ja sensoreilta saatujen mittaustietojen perusteella. Logiikan ja 
ihmisen välisestä kommunikoinnista käytetään termiä HMI (Human-Machine 
Interface). Käytännössä tämä tarkoittaa että prosessia pystytään ohjaamaan 
PC-asemilla erillisillä prosessiohjelmilla tai erillisiltä ohjauspaneeleilta. 
7.1 Siemens S5- ja S7-tuoteperheen komponentit 
Tässä kohdassa esitellään kartoituksen tuloksena löydetyt S5-tuoteperheen 
komponentit yleisesti. Esittelyssä ovat kartoituksen perusteella yleisesti käytös-
sä olevat komponentit.  
 
CPU 
Keskusyksikkö eli CPU sisältää mikroprosessorin lisäksi RAM- ja ROM-muistia. 
RAM-muistissa on keskusyksikköön ohjelmoitu ohjelma ja sen keräämä data 
laitteistosta. ROM-muisti on lukumuistia johon ohjelmoitaessa tehdään muutok-
sia. Keskusyksikkö prosessoi tulojen ja lähtöjen tilatietoja digitaalisessa muo-
dossa.  
 
Yleisesti käytössä on S5-115U logiikoita joiden elinkaari on loppunut 1.10.2014. 
Logiikka on järeydeltään keskisarjaa, CPU:na 6ES5943. Yleisesti käytössä on 
S7-sarjasta 6ES7316 CPU, jossa on integroitu oma teholähde sekä toinen ylei-
sesti käytössä oleva CPU on uudemmasta S7-400-sarjasta oleva 6ES7414 
CPU. (Siemens AG 1991) 
 
Teholähde 
Teholähteen tarkoituksena on syöttää logiikalle sen tarvitsemaa virtaa. Virtaläh-
de muuttaa 230 V vaihtojännitteen 24 V tasajännitteeksi. Virtalähteessä on 
myös puskuriparisto, jonka tarkoituksena on tallettaa ohjelma ja data jännitekat-
kon yhteydessä.  
 
Yleisesti käytössä on 6ES5951-sarjan teholähteitä. Käyttöjännitteenä 115/230 
VAC. Virran suuruus riippuu onko käytössä tuuletin jolloin virta on 15 A ja ilman 
 tuuletinta 7 A. Yleisesti käytössä on S7-400-sarjasta teholähde 6ES7407. Käyt-
töjännitteenä 85–264 VAC tai 88–300 VDC ja ulostulo 5 VDC 4 A virralla. 
 
I/O-kortit 
Logiikan tulot voivat olla digitaalisia tai analogisia. Digitaaliset tulot voivat vas-
taanottaa tietoa tasavirtana tai vaihtovirtana. Analogiset tulot siirtävät tietoa joko 
virta- tai jänniteviestinä. Virtaviestin alue on yleensä 0-20mA tai 4-20mA, jänni-
teviestin alue on yleensä 0-10 V, -10, - +10 V tai 1-5 V. 
 
Yleisesti käytössä on 6ES5430-sarjan digitaalitulokortit. Korteissa on 32 tulo-
paikkaa ja käyttöjännite 24 V tasajännitettä.`0`-signaalin alue on -30 – 5 V ja 
`1`-signaalin alue 13 – 30 V. S7-tuoteperheestä käytössä ovat yleisesti 
6ES7321 DI-kortit sekä 6ES7421 DI-kortit. S7-tuoteperheen käytetyissä korteis-
sa on 32 tuloa. (Siemens AG 2011) 
 
Yleisesti käytössä on 6ES5464-sarjan analogiatulokortit. Korteissa on 4 tulo-
paikkaa ja käyttöjännite 24 V tasajännitettä. Virtaviestin alue 4-20mA. 
 
Logiikan lähdöt voivat olla digitaalisia tai analogisia. Digitaalisella lähtöliitännällä 
ohjataan jännitettä eteenpäin logiikalta. Lähdöt voivat yleisesti olla joko rele- tai 
transistorilähtöjä. Relelähtöjen kautta pystytään ohjaamaan tasasähkön ohella 
noin 2 ampeerin vaihtovirtaa. Analoginen lähtö eli D/A-muunnin muuntaa binää-
risestä signaalista vastaavan tasoista analogiasignaalia. 
 
Yleisesti käytössä on 6ES5451-sarjan digitaalilähtökortit. Korteissa on 8 lähtöä 
ja käyttöjännitteenä 24 V. `0`-signaalin yläraja 0.5 mA ja `1`-signaalin alue 5mA-
1A. S7-tuoteperheestä käytössä on 6ES7322 DO- ja 6ES7422 DO-kortit. Kor-
teissa on 32 lähtöä ja lähtövirta on 0.5A. (Siemens AG 2011) 
  
ET-asemat 
ET-asemat ovat hajautetun automaation I/O:n asemia. Tulo- ja lähtöpiirit vie-
dään lähemmäs toimilaitteita ja näin säästetään kaapeloinnissa. Logiikoiden ja 
hajautetun automaation I/O-yksiköiden välinen tiedonsiirto tapahtuu profibus-
väylässä, jota Siemens kutsuu Sinec-L2-DP nimityksellä. 
 
Yleisesti käytössä on 6ES5318-sarjan ET200U-etäasemat. Maksimi osoite-tila 
ET 200U hajautetulle I/O-asemalle on 32 tulo bittiä ja 32 lähtö bittiä. S7-
tuoteperheestä käytössä ovat 6ES7153-ET 200M asemat.( Siemens AG 2011) 
  
8 POHDINTA 
Opinnäytteen tekemisen aloitin varovaisesti heti kesätöiden loputtua syyskuus-
sa 2015. Opinnäytetyön tekemiseen oli reilusti aikaa ja vaikka alustavassa aika-
taulussa ei onnistuttu pysymään, saatiin projekti suoritettua. Opinnäytetyö on-
nistui mielestäni aika hyvin.  
 
Työn tarkoituksena oli kartoittaa kattavasti automaattisten pakkauslinjojen ja 
varastojen automaatiojärjestelmän tila, päivittää automaatiotuotteiden elinkaaret 
ja suunnitella toteutettavat modernisointitarpeet. Työn tuloksena syntyi myös 
varastonlaitekartoitus, josta selviää toimeksiantajan varastoiden automaatiotuot-
teiden varastointitilanne. Esiselvityksen perusteella tuotantolinjat tullaan moder-
nisoimaan myöhemmin hyväksyttävässä aikataulussa. 
 
Opinnäytetyön tekeminen oli haastavaa ja mielenkiintoista. Pääasiassa tein työ-
tä yksin, mutta ongelmia kohdatessa sain hyvin apua. Opinnäytetyön tekeminen 
ja tutustuminen eritoten Siemens automaatiotuotteisiin on opettanut paljon tule-
vaisuuttakin ajatellen. 
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- SIEMENS AUTOMAATIOLAITTEET 
Siemens-teollisuusautomaatiolaitteilla on 4 elinkaaren vaihetta: kehitys, aktiivi-
nen, varaosa ja lopetus. Laitteiden elinkaari pituudet vaihtelevat. Laitteen olles-
sa aktiivisessa tilassa tuotteelle voi tulla korvaava tai kokonaan uusi tuote, jonka 
seurauksena laite siirtyy varaosa-vaiheeseen. Laite voi siirtyä varaosa-
vaiheeseen myös ilman että sille on tullut korvaavaa tuotetta. Korvaavaan tai 
kokonaan uuden tuotteen yhteensovittaminen voi vaatia ohjelma-, laitteisto-, tai 
jopa asennusmuutoksia. 
 
Siemens ilmoittaa varaosavaiheidensa kestoksi. 
-toimistotietokoneet 3v 
-teollisuustietokoneet 5v 
-3~pienjänniteoikosulkumoottorit 5v 
-sähkökäytöt 6v 
-erilliset jännitelähteet (SITOP) 5v 
-mikrologiikka (LOGO) 5v 
-operointipaneelit 5-10v 
-kenttälaitteet 7-10v 
-ohjelmoitava logiikka (SIMATIC) 10v 
 
Varaosavaihe voidaan jakaa 4 osaan: osan osto - osan vaihto - osan korjaus - 
ei saatavana. Siemens suosittelee että viimeistään silloin, kun varaosavaihe on 
edennyt osan vaihto vaiheeseen, tulisi alkaa suunnitella modernisointi-
suunnitelman laatimista. Tuotteen tullessa ei saatavana-vaiheeseen tuotteen 
tekninen tuki ja varaosasaatavuus loppuvat. 
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- ELINKAARIANALYYSIN POHJATIEDOT 
Elinkaarianalyysi perustuu vuonna 2009 valmistuneen elinkaarianalyysin tietoi-
hin. Laitteistokartoitus suoritettiin vuonna 2009 valmistuneiden listojen pohjalta. 
Tuloksena saatiin päivitetyt laitekartoituslistat, jotka toimitettiin Siemensille elin-
kaarikartoitusta varten. Siemens toimitti päivitetyt laitekantalistat joista voidaan 
suorittaa linjakohtaista analyysiä Siemens automaatiotuotteiden elinkaari-
tilanteesta. Laitekartoituslistoihin on kerätty linjakohtaisesti Siemens automaa-
tiotuotteiden MLFB-tiedot (Siemens tuotetunnus). 
 
Elinkaarianalyysin Siemens automaatiolaitteita kerättiin TUVA 1, TUVA 2, ARP- 
ja ALP-linjoilta yhteensä 788 nimikettä. Tuotevarasto 1 nimikkeitä on 327. Tuo-
tevarasto 2 nimikkeitä on 104. Automaattisen rullanpakkauksen nimikkeitä on 
220. Automaattisen levynpakkauksen nimikkeitä on 137.  
 
 
Kuva 2 Elinkaarianalyysin nimikkeiden määrä 
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- TUOTTEIDEN ELINKAARI 
Elinkaaren päättymisen jälkeen tuotteelle ei ole saatavilla edes korjauspalvelua 
tai täysin yhteensopivaa seuraajatuotetta.  
 
Alla on esitetty TUVA 2, TUVA 1, ALP- ja ARP-linjojen asennettujen Siemensin 
automaatiotuotteiden elinkaarien tilanne. 
Tuotevarasto 2 Siemens automaatiotuotteita on yhteensä 104 kappaletta. 
- 68-prosentilla elinkaarta jäljellä vielä yli viisi vuotta 
- 9-prosentilla elinkaarta jäljellä viidestä kahteen vuotta 
- 5-prosentilla elinkaarta jäljellä yhdestä kahteen vuotta 
- 6-prosentilla elinkaarta jäljellä alle vuosi 
- 9-prosenttia tuotteista kokonaan lakkautettu tai seuraajatuote on vain 
osittain yhteensopiva 
- 3-prosenttia tuotteista lakkautettu eikä seuraajatuotetta ole vielä 
saatavilla. (korjaus tai vaihto saattaa olla mahdollinen) 
37 
 
Liite 1 6(22) 
 
Kuva 3 Tuotevarasto 2 tuotteiden elinkaaret 
38 
 
Liite1 6(22) 
  
Tuotevarasto 1 Siemens automaatiotuotteita on yhteensä 327 kappaletta. 
- 3-prosentilla elinkaarta jäljellä vielä yli viisi vuotta 
- 49-prosentilla elinkaarta jäljellä viidestä kahteen vuotta 
- 3-prosentilla elinkaarta jäljellä alle vuosi 
- 34-prosenttia tuotteista on kokonaan lakkautettu tai seuraajatuote on 
vain osittain yhteensopiva 
- 11-prosenttia tuotteista lakkautettu eikä seuraajatuotetta ole vielä 
saatavilla. (korjaus tai vaihto saattaa olla mahdollinen) 
 
 
Kuva 4 Tuotevarasto 1 tuotteiden elinkaaret 
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Automaattisen levynpakkauksen Siemens automaatiotuotteita on yhteensä 137 
kappaletta. 
- 29-prosentilla elinkaarta jäljellä yli viisi vuotta 
- 32-prosentilla elinkaarta jäljellä viidestä kahteen vuotta 
- 4-prosentilla elinkaarta jäljellä yhdestä kahteen vuotta 
- 8-prosentilla elinkaarta jäljellä alle vuosi 
- 17-prosenttia tuotteista kokonaan lakkautettu tai seuraajatuote on vain 
osittain yhteensopiva 
- 10-prosenttia tuotteista lakkautettu, eikä seuraajatuotetta ole vielä 
saatavilla, (korjaus tai vaihto saattaa olla mahdollinen) 
 
 
Kuva 5 Automaattisen levynpakkauksen tuotteiden elinkaaret 
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Automaattisen rullanpakkauksen Siemens automaatiotuotteita on yhteensä 220 
kappaletta.  
- 16-prosentilla elinkaarta yli viisi vuotta jäljellä 
- 37-prosentilla elinkaarta jäljellä viidestä kahteen vuotta 
- 3-prosentilla elinkaarta jäljellä alle vuosi 
- 31-prosenttia tuotteista kokonaan lakkautettu tai seuraajatuote vain 
osittain yhteensopiva 
- 13-prosenttia tuotteista lakkautettu eikä seuraajatuotetta ole vielä 
saatavilla. (korjaus tai vaihto saattaa olla mahdollinen) 
 
 
Kuva 6 Automaattisen rullanpakkauksen tuotteiden elinkaaret 
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- TUOTTEIDEN SAATAVUUS 
Alla on esitetty TUVA 2, TUVA 1, ALP- ja ARP-linjojen asennettujen Siemensin 
automaatiotuotteiden saatavuus-tilanne. 
 
Tuotevarasto 2 tuotteiden saatavuus: 
- 68-prosenttia tuotteista on tilattavissa alkuperäistuotteena, varaosana tai 
yhteensopivana seuraaja tuotteena. 
- 19-prosenttia tuotteista vain korjaus mahdollista. Tuotetta voi olla 
saatavilla hyvin rajoitetusti tai pitkällä toimitusajalla. 
- 10-prosentille tuotteista on saatavilla seuraajatuote. (täysi 
yhteensopivuus tarkistettava) 
- 3-prosettia tuotteista ei ole saatavana, korjaus tai vaihto on 
tapauskohtaisesti mahdollista. 
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Kuva 7 Tuotevarasto 2 tuotteiden saatavuus 
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Tuotevarasto 1 tuotteiden saatavuus: 
- 40-prosenttia tuotteista on tilattavissa alkuperäistuotteena, varaosana tai 
yhteensopivana seuraajatuotteena 
- 4-prosetilla tuotteista on vain korjaus mahdollista. Tuotetta voi olla 
saatavilla hyvin rajoitetusti tai pitkällä toimitusajalla 
- 46-prosentille tuotteista on saatavilla seuraajatuote.( täysi 
yhteensopivuus tarkistettava) 
- 10-prosenttia tuotteista ei ole saatavana. Korjaus tai vaihto on 
tapauskohtaisesti mahdollista 
 
 
Kuva 8 Tuotevarasto 1 tuotteiden saatavuus 
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Automaattisen levynpakkauksen tuotteiden saatavuus: 
- 59-prosenttia tuotteista on tilattavissa alkuperäistuotteena, varaosana tai 
yhteensopivana seuraajatuotteena 
- 5-prosentilla tuotteista vain korjaus mahdollista, Tuotetta voi olla 
saatavilla hyvin rajoitetusti tai pitkällä toimitusajalla 
- 26-prosentille tuotteista on saatavilla seuraajatuote. (täysi 
yhteensopivuus tarkistettava) 
- 10-prosenttia tuotteista ei ole saatavana. Korjaus tai vaihto on 
tapauskohtaisesti mahdollista 
 
 
Kuva 9 Automaattisen levynpakkauksen tuotteiden saatavuus 
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Automaattisen rullanpakkauksen tuotteiden saatavuus 
- 43-prosenttia tuotteista on tilattavissa alkuperäistuotteena, varaosana tai 
yhteensopivana seuraajatuotteena 
- 43-prosentille tuotteista on saatavilla seuraajatuote. (täysi 
yhteensopivuus tarkistettava) 
- 14-prosenttia tuotteista ei ole saatavana. Korjaus tai vaihto on 
tapauskohtaisesti mahdollista. 
 
 
Kuva 10 Automaattisen rullanpakkauksen tuotteiden saatavuus 
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- TUOTTEIDEN HUOLTOPALVELUT 
Alla on esitetty TUVA 2, TUVA 1, ALP- ja ARP-linjojen asennettujen Siemensin 
automaatiotuotteiden Siemensin tarjoamat huoltopalvelut. 
 
Tuotevarasto 2 tuotteiden huoltopalvelut 
- 35-prosentilla varaosahankinta, vaihto tai korjaus mahdollinen 
- 18-prosentilla korjaus mahdollinen, varaosahankinta saattaa olla 
mahdollinen 
- 47-prosentilla varaosahankinta mahdollinen, korjaus ei mahdollinen 
 
 
Kuva 11 Tuotevarasto 2 tuotteiden huoltopalvelut 
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Tuotevarasto 1 tuotteiden huoltopalvelut 
- 39-prosentilla varaosahankinta, vaihto tai korjaus mahdollinen 
- 20-prosentilla korjaus mahdollinen, varaosahankinta saattaa olla 
mahdollinen 
- 26-prosentilla varaosahankinta mahdollinen, korjaus ei mahdollinen 
- 15- prosentilla ei huoltopalvelua 
 
 
Kuva 12 Tuotevarasto 1 tuotteiden huoltopalvelut 
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Automaattisen levynpakkauksen tuotteiden huoltopalvelut 
- 32-prosentilla varaosahankinta, vaihto tai korjaus mahdollinen 
- 8-prosentilla korjaus mahdollinen, varaosahankinta saattaa olla 
mahdollinen 
- 45-prosentilla varaosahankinta mahdollinen, korjaus ei mahdollinen 
- 15-prosentilla ei huoltopalvelua 
 
 
Kuva 13 Automaattisen levynpakkauksen tuotteiden huoltopalvelut 
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Automaattisen rullanpakkauksen tuotteiden huoltopalvelut 
- 28-prosentilla varaosahankinta, vaihto tai korjaus mahdollinen 
- 17-prosentilla korjaus mahdollinen, varaosahankinta saattaa olla 
mahdollinen 
- 44-prosentilla varaosahankinta mahdollinen, korjaus ei mahdollinen 
- 11- prosentilla ei huoltopalvelua 
 
 
Kuva 14 Automaattisen rullanpakkauksen tuotteiden huoltopalvelut 
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- VARASTOSSA OLEVAT AUTOMAATIOTUOTTEET 
Alla on esitetty TUVA 2, TUVA 1, ALP- ja ARP-linjojen asennettujen Siemens 
automaatiotuotteiden varastointi-tilanne Outokumpu Stainless Oy:n Tornion teh-
taiden varastoilla. Alla on myös esitetty korvaavien nimikkeiden nykyinen varas-
tointi-tilanne Outokumpu Stainless Oy:n Tornion tehtaiden varastoilla. 
 
Tuotevarasto 2 Siemens automaatiotuotteiden varastointi-tilanne: 
- 82-prosentilla tuotteista saldoa ja materiaalikoodi (mako) 
- 7-prosentilla tuotteista nollasaldo ja materiaalikoodi 
- 11-prosentilla tuotteista ei materiaalikoodia 
 
 
Kuva 15 Tuotevarasto 2 varastointi-tilanne 
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Tuotevarasto 1 Siemens automaatiotuotteiden varastointi-tilanne: 
- 82-prosentilla tuotteista saldoa ja materiaalikoodi (mako) 
- 7-prosentilla tuotteista nollasaldo ja materiaalikoodi 
- 11-prosentilla tuotteista ei materiaalikoodia 
 
 
Kuva 16 Tuotevarasto 1 varastointi-tilanne 
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Automaattisen levynpakkauksen Siemens automaatiotuotteiden varastointi-
tilanne: 
- 70-prosentilla tuotteista saldoa ja materiaalikoodi (mako) 
- 13-prosentilla tuotteista nollasaldo ja materiaalikoodi 
- 17-prosentilla tuotteista ei materiaalikoodia 
 
 
Kuva 17 Automaattisen levynpakkauksen varastointi-tilanne 
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Automaattisen rullanpakkauksen Siemens automaatiotuotteiden varastointi-
tilanne: 
- 76-prosentilla tuotteista saldoa ja materiaalikoodi (mako) 
- 11-prosentilla tuotteista nollasaldo ja materiaalikoodi 
- 13-prosentilla tuotteista ei materiaalikoodia 
 
 
Kuva 18 Automaattisen rullanpakkauksen varastointi-tilanne 
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Korvaavia nimikkeitä on yhteensä 236 kappaletta. Korvaavien nimikkeiden va-
rastointi-tilanne: 
- 38-prosentilla saldoa ja materiaalikoodi 
- 2-prosentilla korvaava nimike poistumassa 
- 2-prosentilla korvaavan nimekkeen nollasaldo 
- 58- prosentilla korvaavista nimikkeistä ei materiaalikoodia 
 
 
Kuva 19 Korvaavien nimikkeiden varastointi-tilanne 
 
